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(54) Title: METHOD OF PRODUCING AN AIR BAG HAVING A THREE-DIMENSIONAL SHAPE 

(54) Bczeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES GASSACKES MIT DREIDIMENSIONALER FORM 

(57) Abstract 

The invention relates to a method of 
producing an air bag having a three-dimensional 
shape in the inflated state and intended for an 
airbag module. According to said method a 
two-layer strip of material is produced from 
which individual air bag cut-outs are cut in 
a continuous manner. The material layers are 
joined together along sealed contours and the 
contour edges formed by the seam joining the 
material layers are trapezoid in shape. The aim 
of the invention is to avoid folds and folded 
overlaps during the production steps. To this 
end, in the area (23) of the corners of the 
long side (13) of the trapeze the cutting line 
of the air bag cut-outs (1 1) to be cut does not 
correspond to the contour edge (seam 12) and 
is instead guided inwards in a triangular fashion 
(shoulder 16) so as to create the height of the 
three-dimensional air bag. To close the air bag 
the resulting cutting edges (17, 18) are then 
joined on each material strip (21, 22). 
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(57) Zusammcnfassung 

Bei einem Verfahren zur Hers tel lung eines im aufgeblasenen Zustand eine dreidimensionale Form aufweisenden Gassackes fttr 
ein Airbagmodui durch Herstellen einer zweilagigen Materialbahn, aus dcr fortlaufend einzelnc Gassackzuschnitie ausgeschnitten werden, 
wobei die Materiallagen entlang geschlossener Konturen miteinander verbunden sind und wobei die durch die Verbindung der Materiallagen 
gebildeten Konturkanten eine trapeziihnliche Form ausbilden, sollen Faltungen und Faltlagen in den Ferugungsschritten vermieden werden. 
Hierzu ist vorgesehen, dass der Schnittverlauf der auszuschneidenden Gassackzuschnitte (II) im Bcrcich (23) der Ecken der langen 
Trapezseite (13) nicht der Koriturkante (Saum 12) entspricht, sbndem zur Bildung der Hohe des dreidimensionalcn Gassackes dreiecksfdrmig 
(Versprung 16) nach innen gefQhrt ist, wobei anschliessend zur Erzielung eines geschlossenen Gits^urkcs die dad rue h entstandenen 
Schnittkanten (17, 18) an jeder Materialbahn (21, 22) miteinander verbunden werden. 
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Verfahren' zur ,'Herstellung eines Gassackes 
mit dreidimensionaler -Form 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
im aufgeblasenen Zustand eine dreidimensionale Form 
aufweisenden Gassackes fur ein Airbagmodul durch Herstellen 
einer zweilagigen Materialbahn, aus der fortlaufend 
einzelne Gassackzuschni tte ausgeschni tten werden, wobei die 
Materiallagen entlang geschlossener Konturen miteinander 
verbunden sind und wobei die durch die Verbindung der 
Materiallagen gebildeten Konturkanten eine trapezahnliche 
Form ausbilden. 

Ein Verfahren mit den vorgenannten ( Merkmalen ist in der 
DE-OS 22 24 827 beschrieben, bei welchem der Zuschnitt fur 
den einzelnen Gassack eine Trapezform hat und die einzelhen 
Zuschnitte fortlaufend in einer zweilagigen Stoffbahn 
angeordnet -sind. Die einzelnen Zuschnitte sind dabei durch 
die Anbringung entsprechender, die beiden Stofflagen 
verbindender Nahte gebildet, wobei die Trennung der 
einzelnen Zuschnitte vori'einander durch Schneiden der 
miteihander vernahten. St'pi f bahnen zwischen den den 
Elrizelzuschriitten zugeordnet^h Nahten er f olgt . ' Sowei t zur 
Ausbildung "des dreidimensionalen Gassackes die beiden 
Stofflagen zunachst im Bereich einer Ecke senkrecht zur 
Zuschnittsebene in entgegengesetzter Richtung voneinander 
weggezogen werden, bildet sich im Bereich der betreffenden 
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Ecke eine dreidimensionale Zipfelspitze aus; diese 
Zipfelspitze wird mittels einer zusatzlichen Naht abgenaht 
und danach abgeschnitten . In gleicher Weise wird mit der an 
der Trapezseite gegeniiberliegenden Ecke des Zuschnitts 
verfahren. 

Somit ist mit dem bekannten Verfahren der Nachteil 
verbunden, daB zur Herstellung des^ eine dreidimensionale 
Form aufweisenden Gassackes aus einem einzelnen, bereits 
abgetrennten Zuschnitt mehrere Faltungs- und" Nahschritte : < 
wie auch durchzuf tihrende zusatzliche Schnitte an dem 
Zuschnitt erforderlich sind, so ? daJ5 sich insgesamt ein 
aufwendiger Herstellungsprozefi ergibt , r , ...... 

Der Erfinduhg lieg't daher die Aufgabe zugrunde, ein 
gattungsgemafies Verfahren derart zu verbessern, dafi in den 
einzelnen Fertigungsschritten zusatzliche Faltungen bzw. 
Abnaher und Schnitte vermieden .sind. 

Die Losiing dieser Aufgabe ergibt sich einschliefilich - 
vorteilhaf ter Ausgestaltungen und Weiterbildungen aus., dem 
Inhalt der Unteranspruche, welche .dieser -Beschreibung- 
nachgestellt sind. . t . 

Die Erfindung sieht in ihrem Grqndgedanken ,vor, , , 
dafl der Schnittverlauf der. auszuschneidenden ■/ — ... .o\ ■// 

Gassackzuschnitte im Bereich der Ecken ,der .-langen \ ;r ■ . c 
Trapezseite nicht der Konturkante^ entspricht /; sondern zur;-,:-/ 
Bildung der Hohe des dreidimensipnalen ^Gassackes *■ 
dreiecksformig nach innen gefuhrt ist, wobei, anschlieflend . 
zur Erzielung eines geschlossenen Gassackes die dadurch 
entstandenen Schnittkanten an jeder Materialbahn 
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miteinander verbunden werden. Mit der Erfindung ist der 
Vortei>l verbunden-, dafi die Materialbahn aus zwei flachig 
aufeinanderliegenden Materi'allagen in fortlauf ender 
Herstellung einfach herzustellen und in einem 
automatisierten HerstellungsprozeA auch einfach zu 
handhaben ist. Da bereits beim Herstellen der einzelnen 
Zuschnitte dureh das ' erf indungsgemafie Einschneiden des 
Versprunges uberf liissige Faitecken verhindert werden, ist ' .. 
die Bildung des dreidimensionalen Gassackes aus jedem 
einzelnen -Zuschnitt vereinf "acht . : ~ * " . ' 

Das erfindungsgemaiie Verfahren eignet sich nicht nur fiir ' \ 
aus einem iiblichen Gewebe bestehende : Materialbahnen, 
sondern auch ftir aus gasundurchlassigen bzw. teilpermeablen 
Folien gebildete Gas'sacke . " ; L 1 , : ' 

Nach einem AiisfUhrungsbeispi^l' der Erfindung ist 
vorgesehen, dafl die einzelnen Zuschnitite entlang parallel 
zu den Begrenzungskanten verlaufender Schnittlinien von der 
Materialbahn getrennt -werden, und wobei in den an eine . 
Begrenzungskan-te ; anschliefiend'en und eiriander 
gegenilberliegenden Eckbereicheh von dort 
aneinanderstoBenden Begrenzungskanten je ein beide ' 
aneinanderstofienden Begrenzungskanten jeweils verkurzender, 
nach innen gerichteter Versprung mit jeweils zwei,' die 
Verbindung der Material lagen 'aussparenden Kan ten 
ausgebildet ist -iinid die zwis : chen den beiden VersprUngen 
verbleibende Begrenzungskante : bei' dem Abheben der ' \ 

Materiallagen voneinander nach ihrieh gefaltet und die dabei 
in gegenseitige Anlage aneinander gelangenden Kanten jedes 
einzelnen Versprungs miteinander verbunden werden. 
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Soweit vorgesehen sein kann, . daft jeder einzelne Zuschnitt 
die Form eines gleichschenkeligen, Trapezes, aufweist. und die 
beiden Versprilnge in den der langeren der beiden parallelen 
Begrenzungskanten zugeordneten Eckbereichen angeordnet 
sind, deren beide Kanten jeweils in etwa senkrecht bzw. 
parallel zu den die parallelen Trap^ezsei ten bildenden 
Begrenzungskanten ausgerichtet _s..ind, ergibt sich ein 
vorteilhafter Weise bei einer veiter.hin rechteckigen 
Grundflache eine keilf ormige Qestalt des fertigen 
Gassackes, wobei die kiirzere. der beiden parallelen 
Begrenzungskanten des trapezf ormigen Zuschnitts die obere 
Scheitellinie des Keils bildet. Dabei konnen die Kanten der . 
beiden VersprUnge einen geradlinig.en Oder auch 
kurvenf ormigen Verlauf aufweisen. 

Nach einem Ausf iihrungsbeispiel der Erf indung ist. 
vorgesehen, daB die einzelnen Zuschnitte in Langsrichtung - - 
der Materialbahn derart ausgerichtet werden, dafi die \ 
parallelen Begrenzungskanten, der „trapezf ormigen ' -Zuschnitte- 
parallel zueinander liegen, und hiermit ist der Vorteil : 
einer guten Ausnutzung der, Gewebebahn f fur. die Anordnung der 
Zuschnitte gegeben. >t v - v : 

Urn den Herstellungsaufwand we.iter.zu reduzieren, kann nach 
einem Ausf iihrungsbeispiel, der- Erf indung vorgesehen - sein, • 
daB die lingere parallele Begrenzungskante des, einen . 
Zuschnitts mit der kiirzeren parallelen Begrenzungskante des 
benachbart anschlieBenden . Zuschnitts einen gemeinsamen . Saum; : 
bildet und die Trennung de.r Zuschnitte- voneinander langs 
einer innerhalb des Saumes verlauf enden Schnittlinie 
vorgenommen wird. . - 
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Nach einem Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist 
vorgesehen, daft die Verbindung der Materiallagen zur 
Bildung der Konturkante durch einteilige Verwebung von 
Gewebelagen einer Gewebebahn als Ausgangsmaterial erfolgt. 
Aus der DE 42 2 6 954 Al wie auch der DE 4 3 24 4 87 Al ist 
gleichermaften ein Verfahren zur Herstellung eines Gassackes 
bekannt, bei dem die Begrenzungskanten der einzelnen 
Zuschnitte durch eine einteilige Verwebung der beiden 
Gewebelagen gebildet sihd;' die "einzelnen " Zuschnitte sind ' 
auf der fortlaufend gewebten Gewebebahn mit' : Abstand 
zueinander angeordnet und werdeii jeweils getrennt 
voneinander aus der 'Geweb'ebahn ausgeschhitten, so daB 
entsprechender Zuschnittsverlust- gegeben' ist. 

Hinsichtlich der Herstellung der der langeren parallelen 
Begrenzungskante zugeorcineten"'vetspriinge mit den jedem 
einzelnen Versprung zugeordneten kahten kann in ' 
alternativen Ausf ilhrungsbeispielen der Erfindung' vorgesehen 
sein, daii alle Begrenzungskanten der trapezf6rmigen '' 
Zuschnitte' einteilig zu eineih r Sauin geWeb't werden und die in 
den Eckbereichen angeordneten Ve'rspruhge zum Trennen der 
Zuschnitte voneinander langs des Verlaufes der Kanten der 
Versprunge an Schnittlinien geschnitten werden, oder daft 
die Begrenzungskanten der trapezformigen Zuschnitte unter 
Aussparung der Kanten der beiden Versprunge einteilig zu 
einem Saum gewebt werden.' ■-• y: 

Alternativ zu der eintei'ligen Verwebung von Gewebelagen ist 
nach einem Ausf uhfurigsbei spiel der ; Erfindung vorgesehen, 
daft die Verbindung der Materiallagen zur Bildung 'der 
Konturkante durch Verkleben, Verschweiften oder Vernahen der 
beiden Materiallagen der Materialbahn erfolgt. Als 
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Ausgangsmaterial konnen hierbei wiederum .ein zweilagiges 
Gewebe *oder eine gasundjurchlassige bzw. teilpermeable Folie 
dienen . , 

In der Zeichnung ist . ein Ausf uhrungsbeispiel der Effindung 
wiedergegeben, welches nachstehend. beschrieben ist. Es 
zeigen: . * : . 

Fig. la eine G^webebahn . mit mehreren- darauf angeordneten j * 
Zuschnitten fur jeweils einen Gassack in- einer 
Drauf sicht, 

Fig. lb einen einzelnen ,Zuschnitt fUr ,einen. Gassack in 
einer : aus, .der Gewebebahn gemafi Figur la^h'eraus- 
gelosten Darstellung,- . .s 



Fig. 2 einen Schnitt nach Linie A A in Figur lib-, i: 

Fig. 3 einen einzelnen Zuschnitt mit voneinander' 

abgehobenen Gewebe.lagen; yor, der,Verbindung der 
Versprungkanten, t ... , =; ■ . 

Fig. 4 den Gegenstand ,der Figur 3 in einem weitergehenden 
Fertigungsstadium mit schematisch angedeuteten 
Einzelnahten zur Verbindung der Versprungkanten,' '-' 

Fig. 5 den f ertig .. gearbe.i teten .dreidimensionalen Gassac£ • 
in einer Darstellung entsprechend den Figuren 3 1 - 

und 4 . , ■: ■ • ■ 

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines * 

Ausgangsmaterials erlautert, welches aus einer zweilagigen 
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Gewebebahn 10 mit abschnit tsweise in einer im einzelnen zu 
erlauternden Anordnung einteilig miteinander verwebten 
Gewebelagen 21, 22 besteht. Die Anwendung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens ist dabei nicht auf das 
erlauterte Ausfiihrungsbeispiel beschrankt , sondern erfaBt 
beispielsweise auch Folien geeigheter Ausbildung als 
Ausgangsmaterial fur die Herstellung des Gassackes wieauch 
jegliche alternative Verbindungsstruktur der beiden 
Materiallagen miteinander • diirch Verkleben, Vernahen oder ! 
VerschweiBen . .... 4 •" 

Wie sich aus den Figuren la, b und 2 entnehmen lafit, sind 
in Langsrichtung einer : aus ; zwei " f lachig 
aufeinanderliegenden Gewebelagen :: 21, 22 gebildeten " 
Gewebebahn 10 fortlaufend einzelne Zuschnitte ii fur 
jeweils einen daraus herzustellenden Gassack angeordnet . 
Die einzelnen Zuschnitte 11 haben im Grundsatz die Form 
eines gleichschenkeligen Trapezes mit einer langeren 
parallelen Begrenzungskante r 1-3 sowie mit einer 'ktirzeren 
parallelen Begrenzungskante 14 und dazwischen verlaufenden 
nicht-parallelen Begrenzungskanten 15. Wie" sich aus der 
Zusammenschau der Figuren la, b und 2 ergibt, sind die 
Begrenzungskanten 13, 14, 15 in ihrem Verlauf durch 
einteilige Webung zu einem die beiden Gewebelagen 21, 22 
verbindenden Saum 12 als gewebter Konturkante gewebt, so 
dafi in diesen Bereichen die Begrenzungskanten keiner 
bes.onderen Verbindung der., Gewebelagen mehr bedUrf eh. Das 
fUhrt dazu, . daB ,bei der in Figut 1 darges tell ten Abfolge 
von Zuschnitten 11 die langeren Begrenzungskanten 13 des 
unteren nachf olgenden Zuschnitts und die obere kurzere 
Begrenzungskante 14 des vorherliegenden Zuschnitts einen 
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gemeinsamen Saum 12 ausbilden, wo.bei mit dem Bezugszeichen 
14 nur die zwischen den Begrenzungskanten 15 liegende 
Begrenzungskante gemeint ist. / 

Soweit in Figur la. eine Abfolge yon drei Zuschnitten 11'-, 
11", 11'" dargestellt ist, sind . dem. Zuschni tt 11' die 
Begrenzungskanten 13', 14' und 15' zugeordnet; " 
entsprechendes gilt fur die Zuschnitte 11'' und ll'". 
Dabei bilden die Begrenzungskante 14 r ; des Zuschnitts 11' 
und die Begrenzungskante .13' ' : : des. • Zuschnitts" 11'^ ' einen' 
gemeinsamen Saum 12 als gewebter Konturkante . ^ 

In den beiderseits der langeren paral-lelen^durch. einteilige 
Webung hergestellten Begrenzungskante .13 gelegenen 
Eckbereichen ist : die, Verbindung; der Begrenzungskante 13 mit ' 
den jeweiligen Begrenzungskanten .15 nicht als einteilig 
gewebter Saum ausgefiihrt, vielmehr weisen hier die Saume 
Unterbrechungen auf . Die Eckbereiche 23 werden durch 
jeweils einen nach innen gerichtet.en Versprung ; 16 * 
uberbruckt, dessen Kanten 17 und- 18 die Verbindung zwischen 
der Begrenzungskante 13 und : den beiden . Begrenzungskanten 15 
herstellen, indem die Kante, 17 uberwiegend einen Verlauf in 
Langsrichtung der Gewebebahn 10 und die Kante -1-8 ' 
uberwiegend einen quer dazu ausgerichteten Verlaii-f 
aufweisen. Die Kanten 17, 18 werden beim Trennen der 
einzelnen Zuschnitte l f l .voneinander ;geschnitten, so'daB' - r 
sich in dem ersten Fertigungsschritt hier - r r Q f f ene :: Kanten ' ' ' : 
ergeben. Der Verlauf der, im Eckbereich 23 -ernes *- j'eden 1 ' 
Zuschnitts 11', H'.' / 11" ' : weggeschnit tenen gewebten 
Konturkante (Saum 12) ist, in Flgur la bei den jeweiligen 
Einzelzuschnitten 11', 11", 11'" gestrichelt angedeutet. 
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Dabei ist mit der die jeweiligen Zuschnitte 11', 11", 
11'" auiien einfassenden Schnittlinie 19 die Trennung der 
Zuschnitte 11 von der Gewebebahn 10 angedeutet. 

Ein einzelner,- von der. Gewebebahn 10 abgetrennter Zuschnitt 
11 als Ausgang fur die weiteren Fertigungsschr i t to ist in 
Figur lb dargestellt; ; \ ■ a ' ' . ' 

In einem weiteren Fertiguhgsschritt erfblgt be'i den' ' 
voneinander getrennten Zuschnitten 11 *>ei 'jeciem i Zuschnitt " 
11 ein Abheben der beiden Gewebelagen 21, 22 voneinander, 
wobei die zwischen den beiden Verspriingen 16 verbieibende, 
als einteilig.gewebfcer -.Saum ausgebildete ~ : 
Begrenzungskante. 13 r nacn innerr in Richtimg auf die kurzere 
parallele Begrenzungskante 14 gefa'ltet wird uncf : ^ 

gleichzeitig auch die hicht^paralleien Begrenzungskanten" 1 5 
nach innen versehoben werden. ' ' s ■ 

Der Nahvorgang, kamv. dabei auf-einer flachen Unterlage so 
ausgefuhrt werden, . daB zunachst die beiden Kanton 1 7 und lV 
der oberen .Gewebel.age. 21 miteinandef ■ vernaht werdor! und 
anschliefiend.die.Kanten 17 und 18 der unteren Gewebeiaqe " " 
22, so daft sich insgesamt der aus Figur 5 'ersic'ht 1 i crhe 
Nahtverlauf ergibt. ... : . ■ 

Wie sich, der- ein weiteres .Ferti'guhgsstadium zei gender, Vi'gur'" 
4 entnehroen, lafit, - kQinmen , die . in- "den beiden Gewebel^cjeh T.l. ' 
22 ausgebildeten .Kanten 17 - und 18 jedes einzelnen 
Versprunges 16. in gege.nsei tige Anlage und werden ' - 

beispielsweise durch Nahte 20 miteinander verbunden. Daraus 
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ergibt sich dann der in Figur 5 dargestellte und eine nach 
fertiger Bearbeitung- dreidimensionale Keilform aufweisende 
Gassack . 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines im auf geblasenen 
Zustand eine dreidimensionale Form aufweisenden 
Gassackes fur ein Airbagmodul durch Herstellen einer 
zweilagigen Materialbahn, aus der fortlaufend einzelne 
Gassackzuschnitte ausgeschnitten werden, wobei die 
Materiallagen entlang geschlossener Konturen 
miteinander verbunden sind und wobei die durch die 
Verbindung der Materiallagen gebildeten Konturkanten 
eine trapezahnliche Form ausbilden, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Schnittverlauf der 
auszuschneidenden Gassackzuschnitte (11) im Bereich 
(23) der Ecken der langen Trapezseite (13) nicht der 
Konturkante (Saum 12) entspricht, sondern zur Bildung 
der Hohe des dreidimensionalen Gassackes dreiecksf ormi 
(Versprung 16) nach innen gefuhrt ist, wobei 
anschlieflend zur Erzielung eines geschlossenen 
Gassackes die dadurch entstandenen Schni ttkanten (17, 
18) an jeder Materialbahn (21, 22) miteinander 
verbunden werden. 
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. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daJ5 
die einzelnen Zuschnitte . ( 11 y entlang parallel zu den 
Begrenzungskanten (13, .14,, 1.5) verlaufender 
Schnittlinien (.19) von der : Materialbahn (10) getrennt 
werden, und wobei in den an eine. Begrenzungskante (13) 
anschliefienden und einander gegentiberliegenden 
Eckbereichen (23) von dort aneinanderstofienden 
Begrenzungskanten (13, 15) je ein beide 

aneinand^erstofienden Begrenzungskanten (13, 15) 1 3 ewe i Is 
verkurzender 7 , nach r innen : gerichteter Versprung (16) mit 
jeweils zwei ;i ,die Verbindung ; ,der Material lagen (21, 22) 
aussparenden Kanten (17, 18). ; ausgebildet ist unci di£ 
zwischen den beiden Versprungen- (16) verbleibende 
Begrenzungskante. (13) bei dem Abhebender Material lagen 
(.21/. 22). yoneinander nach innen. gefaltet und die dabei 
in gegenseitige Anlage aneinander gelangenden Kanten 
(17, 18) jedes einzelnen Versprungs (16) mitemander 
verbunden werden. !: - 

Verfahren , nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 
jeder. e^nzelne .Zuschnitt (1:1) die Form eines - •» - " 
gleichschenkeligen Trapezes, aufweist und die beiden 
Versprunge (16) in den der langeren (Begrenzungskante 
13) der, beiden parallelen, Begrenzungskanten {13, 14 ) < 
zugeordneten Eckbereichen (23) angeordnet sind, aeren 
beide Kanten (17, 1.8)^ jeweils senkrecht bzw. - paral iel 
zu den die parallelen Trapezseiten bildenden •'- v ^ 
Begrenzungskanten, (13,, 14), ausgerichtet sind. • 

Verfahren nach Anspruch 3, - dadurch gekennzeichnet , dcili 
die Kanten (17, 18) einen kurvenf ormigen Verlauf - 
auf weisen . 
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5. Verfahren nach Anspruch 3 : oder A, dadurch 
gekennzeichnet> daB die einzelnen Zuschnitte (11) in 
Langsrichtung der- Materialbahn (10) derart ausgerichtet 
werden, daii die ■ parallel-en Begrenzungskanten ( 13, 14) 
der trapezformigen Zuschnitte (11) parallel zueinander 
liegen . ■. •. , . . • 

6. Verfahren nach Anspruch 5, ■: dadurch gekehnzeichnet , dail 
die langere paralleled ^Begrenzungskante (13) de r s : eiheii 
Zuschnitts mit der kurzeireh para 11 el eh Begrehzungskante 
(14) des benachbart. anschlieiienden Zuschnitts einen " 
gemeinsamen Saum (12) bildet und'die Trennung der ' : 
Zuschnitte (11) voneinaridef 1 lahgs einer - innerhklb des 
Saumes (.12) yerlauf enden Schnittlinie ( 19) vorgenommen 
wird. •• _ • . • ' .• ; _ ' 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis ; 6, dadurch 
gekennzeichnet, daJi die Verbindung der Materiallagen 
zur Bildung der. Konturkante (Saum 12) durch einteilige 
Verwebung von Gewebelagen (2-1, 22 ) einer -Gewebebahri ' 
(10) als.Ausgangsmateriai' erfolgt. • * i J *■ -• " 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch qekennzeichnet /" daiJ 
alle. ; Begre^zungskanten (13, 14, 15) der trapezformigen 
Zuschnitte (11) ei.nteil.ig zu^eihem Saum "(12) Verwebt 
werden und .die in iden. Eckbereichen (-23) angeordneten 
Versprunge, .(16) zum Txennen der' Zuschnitte (11) 
voneinander langs des Verlaufes der Kanten (17, 18) der 
Versprunge (16) : an Schnittlinien (19) geschnitten 
werden t . • 
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Begrenzungskanten (13, 14, 15) der t rape zformi gen 
Zuschnitte (11) unter Aussparung der Kanten (17, 18) 
der beiden Versprunge (16) einteilig zu einem Saum (12) 
gewebt werden. ^ 

10. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet,, daB die Verbindung der Materiallagen 
zur Bildung der Konturkante (Saum 12) durch Verkleben, 
VerschweiBen oder \Vernahen der beiden Materiallagen 
(21, 22) der Materialbahn (10) erfolgt. 

11. Verfahren nach Anspruch 'l0 ( dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Herstellung der zweilagigen Materialbahn (10) ein 
Gewebe verwendet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , daB 
zur Herstellung der zweilagigen Materialbahn (10) eine 
gasundurchlassige Folie verwendet wird. ■ 

13. Verfahren nach AnspruchT; lp> jdadurch .igekennzeichnet , daB 
zur Herstellung der zweilagigen Materialbahn^ (10) eine 
teilpermeable Folie verwendet wird. / i 
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